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(57) Abstract 

The proposal is for a throttle valve. It is fitted to rotate in a tube (13). The throttle valve (11) and the tube (13) are produced in the 
two-component injection moulding process. The tube (13) has a progressive region. 

(57) Zusammenfassung 

Es wird eine Drosselklappe vorgeschlagen. Diese ist in einem Stutzen (13) drehbar angeordnet. Die Drosselklappe (11) und der 
Stutzen (13) werden im Zwei-Komponenten SpritzgieBverfahren hergestellt. I>er Stutzen (13) weist eine Progressionszone auf. 
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DROSSELKLAPPE 



Die Erfindung betrifift ein Ventil sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Ventils. 

Derartige Ventile sind bekannt, zum Beispiel als Drosselklappe im Luftansaugtrakt einer 
Verbrennungskraftmaschine. Will man derartige Ventile zum Beispiel als Drosselklappe in 
einem Luftansaugtrakt einer Verbrennungskraftmaschine verwenden, so ist daran nachteilig, 
daB d:c bisher bckannten Ventile mtihsam aus mehreren Teilen von Hand vormontiert werden 
mussen 

Weiter ist ein solches Verfahren aus der europaischen Patentanmeldung 0 311 875 bekannt. 

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Ventil bzw. ein Verfahren zur Herstellung desselben 
dahingehend zu verbessern, daB ein solches geschaffen wird, das einfacher, billiger und sicher 
in der Anwendung ist. ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB ein Ventil 
geschaffen wird, das die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist sowie durch die Fertigung des 
Ventils in Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren. 

Fur den sichcrcn Betrieb des Ventils, zum Beispiel im Einsatz als Drosselklappe in einem 
Verbrennungskraftfahrzeug, ist es notwendig, daB die Fertigungstoleranzen im SchlieBbereich 
sehr exakt ausfallen, damit die Leckluftmenge eine bestimmte GroBenordnung nicht 
iiberschreitct Weiter ist es wichtig, dafi sich dem SchlieBbereich ein nachfolgender 
Genauigkeitsbereich anschlieBt, urn sicherzustellen, daB bei der Bedienung der Drosselklappe 
keine abrupten Stromungsanderungen, die in der Folge ein abruptes Ansteigen der 
Verbrennungskraftmaschinendrehzahl bewirken, auftreten. Die Genauigkeit der Spaltbreite 
wird durch die Anwendung der Zwei-Komponenten-SpritzgieBtechnik gewahrleistet. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB der Genauigkeitsbereich eine 
Progressionszone und/dder einen SchlieBbereich und einen DurchlaBbereich aufweist. Diese 
differenzierte Aufteilung des Genauigkeitsbereichs garantiert ein sicheres und kontrolliertes 
Offhen und SchlieBen des Ventils, bei definierten Durchlassverhaltnissen. 
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In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung ist vorgesehen, daB das bewegliche Element eine 
um die Lagerbereiche drehbare Klappe ist. Durch die Verwendung einer Klappe ist es moglich, 
den Ventiimechanismus komplett im Saugrohrquerschnitt unterzubringen. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB der Genauigkeitsbereich beziiglich 
der EndschlieDlage zwischen - 20 Grad und + 20 Grad liegt. In diesem Bereich lassen sich die 
Stromungsverhaltnisse im Rohr geeigneterweise, z.B. mit einer Klappe sehr genau verandern. 

In einer anderen vorteilhaften Weiterbildung ist vorgesehen, daB der DurchlaBbereich 
bezuglich der EndschlieBlage zwischen 5 Grad und 90 Grad liegt. Zum einen ist ein 
Minimalbereich fur die SchlieBung erforderlich, der im Bereich bis ca. 5 Grad liegt, zum 
anderen stellt z. B. eine um bis zu ca. 5 Grad zur Querschnittsflache geneigte Klappe einen 
Stromungswiderstand dar , der geeigneterweise die SchlieBwirkung unterstutzt. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB der DurchfluBbereich so gestaltet 
ist, daB mit zunehmendem Offhungswinkel des beweglichen Elements der Spalt zwischen 
bewegtem und feststehendem Element zunimmt. 

Eine weitere voneilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB das Lagerspiel aufgrund 
der unterschiedlichen Schrumpfung von Klappenachse und feststehendem Element z. B. mittels 
Justierschrauben im Bereich der Klappenachse einstellbar ist. 

WeiterbildungsgemaB wird ein Verfahren zur Herstellung eines Ventils dargesteilt. 
Insbesondere wird das Ventil im sog. Zweikomponenten-SpritzgieBverfahren gefertigt, d. h. 
zunachst wird eine Komponente, d. h. der Stutzen, hergestellt, anschlieBend wird nach einer 
Werkzeugbewegung und Bildung einer Kavitat die Drosselklappe gegossen. 

In einer erfindungsgemaBen Weiterbildung ist vorgesehen, daB in einem ersten Arbeitsgang der 
Stutzen gefertigt wird ; anschlieBend wenigstens ein Schieber des SpritzgieBwerkzeugs geoffiiet 
und die Drosselklappe gegossen wird 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, die sich in den Stutzen erstreckenden 
Schieber als Teilschieber auszugestalten. Diese Teilschieber sind naherungsweise in der Mitte 
getrennt, wobei zur Erzeugung der Kavitaten fur die Drosselklappe zwei der vier Teilschieber 
herausgenommen und durch weitere Teilschieber ersetzt werden. Das Herausnehmen und 
Ersetzen erfolgt in einer besonders vorteilhaften Weise auf einem Drehteller, auf welchem das 
Werkzeug angeordnet ist. 
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Gleichzeitig mit der Drosselklappe konnen auch die Drehzapfen gegossen werden. Zur 
Vermeidung von Materialansammlungen und zur einfachen Befestigung eines 
Drosselklappenstellelements werden bei der Herstellung in den Drehzapfen Kavitaten gebildet. 

Diese und weitere Merkmale von bevorzugten Weiterbildungen der ErSndung gehen auBer aus 
den Anspriichen auch aus der Beschreibung und den Zeichnungen hervor, wobei die einzelnen 
Merkmale jeweils fur sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkombinationen bei der 
Ausfuhrungsform der Erfindung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte 
sowie fur sich schutzfahige Ausfiihningen darstellen konnen, fur die hier Schutz beansprucht 
wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuhningsbeispiels naher erlautert. 
Es zeigt: 

Figur 1 ein Ventil in einer Schnittdarstellung 

Figur 2 ein Werkzeug fur die Herstellung des Ventils 

Figur 3 das Werkzeug gemaB Figur 2 mit getauschten Teilschiebern 

Figur 4 eine Drosselklappe in einer Seitenansicht 

Figur 5 eine Justiervorrichtung der Drosselklappe. 

Das in der Figur gezeigte Ventil hat die Funktion einer Drosselklappe und besteht aus einem 
Gehause 10, welches einstiickig ausgebildet ist und in dem eine Drosselklappe 1 1 um die 
Achse 12 drehbar gelagert angeordnet ist. Innerhalb eines definierten Schwenkbereiches 
bewegt sich die Drosselklappe in einem Stutzen 13. Dieser Stutzen weist im Bereich 14 eine 
Kugelzone auf und am Anlagebereich 15 der Drosselklappe eine Dichtzone. 

Samtliche Teile des Ventils bestehen aus Kunststoff, wobei die Drosselklappe 1 1 und der 
Stutzen 13 im sog. Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren hergestellt werden. Dies bedeutet, 
daB mit einem einzigen Werkzeug Drosselklappe und Stutzen gespritzt werden, wobei das 
Werkzeug in einer ersten Stellung zunachst die Kavitaten fiir den Stutzen bildet. Diese 
Kavitaten werden mit Kunststoff ausgefullt. AnschlieBend oShet das Werkzeug in einer 
Schnittebene, die der Lage der Drosselklappe entspricht, um den Betrag der 
Drosselklappendicke, so daB im nachfolgenden Arbeitsgang die Drosselklappe erzeugt wird. 
Da der Stutzen und die Drosselklappe in einem Werkzeug gespritzt werden, entsteht weder ein 
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Mittenversatz noch entstehen Toleranzen, die zu Undichtigkeiten zwischen Stutzen und 
Drosselklappe fuhren. 

Alternativ hierzu besteht auch die Moglichkeit, zum Spritzen der Drosselklappe im zweiten 
Arbeitsgang die Innenkerne zu wechseln. 

GemaB eines weiteren Fertigungsverfahrens wird entweder die Drosselklappe 1 1 oder der 
Stutzen 13 in einer SpritzgieBmaschine hergestellt und anschlieBend in einem nachfolgenden 
Arbeitsgang mit dem Gegensttick umspritzt. 

Durch das unmittelbar nacheinander erfolgende SpritzgieBen von Stutzen und Drosselklappe 
wird bewirkt, daB die Kunststoffmasse der Drosselklappe sich dichtend an den Kunststoff des 
Stutzens anlegt. Da die Kunststoffmasse des Stutzens bereits abgekuhlt ist und der 
AbkiihlprozeB der Drosselklappe erst spater beginnt und damit auch die Schrumpfiing der 
Drosselklappe spater beginnt, entsteht zwischen Stutzen und Drosselklappe ein genau 
definierter Spalt, der prozeBtechnisch optimiert werden kann. 

Die Herstellung im Zwei-Komponenten-SpritzgieBverfahren hat den Vorteil, daB ein sehr 
groBer Winkelbereich des Stellwinkels der Drosselklappe als sog. Genauigkeitsbereich 
ausgestaltet werden kann. Dieser Genauigkeitsbereich alpha ist als Kugelzone ausgebildet und 
kann entweder als Dichtbereich genutzt werden oder als ein Bereich, der ein progressives 
Offhen der Kunststoffdrosselklappe ermoglicht. Damit besteht die Moglichkeit, entweder eine 
Leerlaufluftregelung bei einer Kunststoffdrosselklappe in Brennkraftmaschinen durchzufiihren 
oder eine Ansteuerungscharakteristik abzubilden, die nahe des SchlieBbereichs der 
Drosselklappe bei sehr groBen Stellwegen geringe DurchfluBanderungen bewirkt und erst ab 
einem groBeren Ofihungswinkel der DurchfluBgradient ansteigt. 

Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem Werkzeug, in welchem das komplette Ventil, d. h. 
Drosselklappe 1 1 und Stutzen 13 hergestellt werden. 

Das SpritzgieBwerkzeug besteht aus zwei Werkzeughalften 16, 17. Zum Herstellen des 
Stutzens 13 werden jeweils zwei Halbkerne 18, 19, 20, 21 in den Hohlraum bewegt, 
anschlieBend die Kavitat fur den Stutzen 13 mit Kunststoff aufgefullt In einem weiteren 
Arbeitsgang werden die Halbkerne 18 und 21 entfernt und zwei modifizierte Halbkerne 22, 23 
eingesetzt. Deren vordere Stirnkante ist gegeniiber den Halbkernen 18, 21 zunickversetzt, so 
daB eine Kavitat fur die Drosselklappe 1 1 gebildet wird. Diese Kavitat wird mit 
thermoplastischem Kunststoff gefiillt. Nach dem Erkalten des Kunststoffs werden samtliche 
Kerne entfernt. Je nach Gestaltung der Halbkerne 22, 23 kann die Wandstarke der 
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Drosselklappe variiert werden. AuBerdem besteht die Moglichkeit, Verrippungen oder 
ahnliches vorzusehen. 

Figur 4 zeigt eine Drosselklappe in einer Seitenansicht. Selbstverstandlich wird bei dem 
Zweikomponenten-SpritzgieBverfahren die Drosselklappe mit den Drehzapfen in einem 
Arbeitsgang hergestellt. Zur Vermeidung von Materialanhaufungen in den Drehzapfen konnen 
bei der Hersteilung zylinderfbrmige Stifle in den Innenbereich eingefahren werden.Nach dem 
Entfernen dieser Stifte bilden sich die Bohrungen 24, 25 aus. Die Drehzapfen erstrecken sich in 
einer vorteilhaften Weise nur uber einen Teil der Drosselklappe 11. Damit lafit sich die 
Drosselklappe strdmungsgunstig besonders vorteilhaft ausgestalten. 

In die Bohrungen 24, 25 konnen bei der Endmontage Metallstifte oder ahnliches eingebracht 
werden. Vor allem ist es moglich, das Stellglied fur die Drosselklappe iiber eine der Bohrungen 
zu befestigen. So kann beispielsweise ein Metallsteg zur Ubertragung von einer Stellbewegung 
in eine der Bohrungen eingepreBt werden. 

In Figur 5 wird ein Ausfuhrungsbeispiel dargestellt, in dem die Justierung der Klappenachse 12 
von Klappe 1 1 im Stutzen 13 mittels Justierschrauben 26 zu sehen ist. 
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1 . Ventil, umfassend wenigstens ein bewegliches Element und wenigstens ein feststehendes 
Element, wobei das bewegliche Element Lagerbereiche aufweist, die relativ zum 
feststehenden Element beweglich sind und das feststehende Element feststehende 
Lagerbereiche aufweist, wobei das feststehende Element wenigstens einen SchlieBbereich 
und wenigstens einen nachfolgenden Genauigkeitsbereich aufweist. 

2. Ventil nach Anspnich 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Genauigkeitsbereich eine 
Progressionszone und/oder einen SchlieBbereich und einen DurchlaBbereich aufweist. 

3. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das bewegliche Element eine urn die Lagerbereiche drehbare Klappe ist. 

4. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Genauigkeitsbereich bezuglich der EndschlieBlage zwischen - 20 Grad und + 20 
Grad liegt. 

5. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der DurchlaBbereich bezuglich der EndschlieBlage zwischen 5 Grad und 90 Grad liegt. 

6. Ventil nach einem oder mehreren der vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der DurchfluBbereich so gestaltet ist, daB mit zunehmendem Offiiungswinkel des 
beweglichen Elements der Spalt zwischen bewegtem und feststehendem Element zunimmt. 

7. Ventil nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Lagerspiel 
aufgrund der unterschiedlichen Schrumpfung von Klappenachse und feststehendem 
Element einstellbar ist. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Ventils nach einem der Anspriiche 1 bis 9 , wobei das 
Ventil im Zwei-Komponenten SpritzgieBverfahren gefertigt wird 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten Arbeitsgang der 
Stutzen (13) gefertigt wird, anschlieBend wenigstens ein Schieber des SpritzgieBwerkzeugs 
geoffhet und die Drosselklappe (11) geschlossen wird. 



SDOCID: <WO 9704259A1J_> 



WO 97/04259 ^ PCT/EP96/01921 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB das SpritzgieBwerkzeug (2) 
jeweils geteilte Schieber aufweist, wobei zum GieBen der Drosselklappe zwei Teilschieber 
entfernt und durch zwei Teilschieber, die die Kavitaten der Drosselklappe aufweisen, 
ersetzt werden. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch gekennzeichnet, daB das SpritzgieBwerkzeug 
auf einem Drehteller angeordnet ist und der Austausch der Teilschieber wahrend bzw. vor 
und nach der Drehbewegung des Werkzeugs erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB Drehzapfen 
der Drosselklappe beim GieBen derselben hergestellt werden, wobei in den Kavitaten 
wahrend des GieBvorgangs zylinderfbrmige Stifte zur Erzeugung eines Hohlraums 
eingebracht werden. 
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FIG. 2 
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Wahrend der intcmauonalen Recherche konsuicerte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil, verwendete Suchbegnffc) 



C\ ALS WHSfcNTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kate gone' Bczacnnung dcr Veroffentlichung, sowat erfordcrtich unter Angabe der in Betracht kommenden Tale 



EP.A.O 589 733 (SOLEX) 30.Marz 1994 
siehe Zusamnenfassung; Abbildung 2 

EP.A.O 482 272 (VOLVO AB) 29. April 1992 
siehe Spalte 4, Zeile 14 - Spalte 5, Zeile 
32; Abbildungen 4,5 

FR,A,2 687 601 (PLASTIC OMNIUM CIE) 
27. August 1993 

siehe Seite 4, Zeile 3 - Seite 6, Zeile 
19; Abbildungen 1-12 

WO, A, 94 12781 (BOSCH GMBH ROBERT ;GMELIN 

KARL (DE)) 9.Juni 1994 

siehe Zusamnenfassung; Abbildung 

DE.A.43 11 369 (AISAN IND) 21.0ktober 1993 
siehe Zusamnenfassung; Abbildung 1 

-/- 



Betr. Anspruch Nr. 



1-3,5,6 
1,8,9,12 

1,8-10 

1-3,5,6 
1-6 



I X! Wciter * Veroffentlichungen sind der Fonsctzung von Feld C zu lY I Stehe Anhang Patentfamilie 
\ » entnehmrn I I 



* Besondere Kairgooen von angegebenen V eroffenthchungen 
*A" VcroffenUiciuing. die den allgemeincn Stand der Tcchnik dc ft inert, 
aber racht alt ocsondcrs bedeutsam anzusehen ist 



*E" al teres Dokumem. das jedoch erst am oder nach don international en 
Anmcldedatum vcroffentlicht worden ist 

"L* Veroffentlichung, die geeignet ist, emcn Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
schanen zu lassen, oder durch die das Veroffcntl ichungs datum eincr 
anderen im Rccherchenbehcht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soli oder die aus einem anderen besondcrcn Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Vcroffemltchung, die sich auf erne mundliche Offenbarung, 

einc Bcnutzung, cme Ausstdlung oder andere Ma&nahmen bczieht 
*P* Veroffentlichung, die vor dem intemaaonalen Anmcldedatum, aber nach 
dem bcanspruchten Pnontatsdatum vcroffentlicht worden ist 



*T* Spatere Veroffentlichung, die nach dem international en Anmddedatum 
oder dem Pnontatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmetdung mcht koUidiert, sondero nur zumVerstandrus des dcr 
Erfindung zugnmdchc genden Prmzips oder dcr ihr zugrundeliegenden 
Thcone angegeben ist 

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein auf grund dieser Veroffentlichung mcht als neu oder auf 
crfindenscher Taugkett beruhend betrachtet werden 

*Y* Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann mcht als auf crfindenscher Taugkeu beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung nut aner oder mehrcren anderen 
Vcroffentlichungen dieser Kate gone in Verbmdung gebracht wird und 
diese Verbmdung fur anen Fachmann naheliegcnd ist 

*&' Veroffentlichung, die Mitgjied dcrselben Patcntfanulie ist 



Datum des Abschlusses der international en Recherche 

21. November 1996 



Name und Posianschnft der Internationale Rccherchen be horde 

Euronaisches PatemamU P.B. 5818 PatenUaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (- 31-70) 340- 2040, Tx. 31 651 cpo nl. 
Fax (* 31-70) 340-3016 



Ahsendcdatum des international en Recherchenbenchts 



28.11.96 



Bevollrnach&gter Bedtensteter 



Christensen, J 



FonnbUti PCT/ISA 210 (BUU 2} (JuU 1992) 
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


Intern. ales Aktenzeichen 

PCT/EP 96/01921 


C^Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kate gone* 


Bezei chnung der VeroffenUichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kom 


mend en Tale 


Betr. Anspruch Nr. 


A 


WO, A, 95 G2493 (BOSCH GMBH ROBERT ; PETERS 
KLAUS JUERGEN (DE); GMELIN KARL (DE); EN) 
26.Januar 1995 

siehe Seite 6, Absatz 3 - Seite 7, Absatz 
2; Abbildungen 1,2 




1-6 


P,X 


DE,A,44 08 909 (BOSCH GMBH ROBERT) 
21. September 1995 

siehe Spalte 5, Zeile 6 - Zeile 50; 
Abbildungen 3,4 




1-3,5 



Formblatl PCT./ISA^IO (Fortsetzung von BUU 2) (Juli 1992) 
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5DOCID: <WO 9704259A1_I_> 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


Intent ales Aktenzeichen 

PCT/EP 96/01921 


Im Recherchenbericht 
angcfuhrtcs Paten t do kument 


Datura der 
Veroffentlichung 


Mitglied(er) der 
Patentfamilie 


Datum der 
Veroffentlichung 


EP-A-0589733 


30-03-94 


FR-A- 2694963 


25-02-94 



BR-A- 9303441 15-03-94 

DE-D- 69300671 23-11-95 

DE-T- 69300671 21-03-96 

ES-T- 2089756 01-10-96 

US-A- 5374031 20-12-94 



EP-A-0482272 


29-04-92 


AT-T- 


124316 


15-07-95 






DE-D- 


69020567 


03-08-95 






l/t- I 




Oft 1 1 QC 

,30-11-93 








Ofl7Ci on 


A1 1Q OF 






1 D- A 


c i a i c/tn 
Ol41t>40 


AO f\C 

08-06-93 






US-A- 


5421718 


06-06-95 






US-A- 


5304336 


19-04-94 


FR-A-2687601 


27-08-93 


KEINE 






WO-A-9412781 


09-06-94 


DE-A- 


4240127 


01-06-94 






EP-A- 


0624228 


17-11-94 






JP-T- 


7503526 


13-04-95 






US-A- 


5465696 


14-11-95 


DE-A-4311369 


21-10-93 


JP-A- 


5296067 


09-11-93 






US-A- 


5315975 


31-05-94 


WO-A-9502493 


26-01-95 


AU-A- 


5106493 


13-02-95 






CZ-A- 


9500647 


12-07-95 






EP-A- 


0668816 


30-08-95 






JP-T- 


8506067 


02-07-96 


DE-A-4408909 


21-09-95 


KEINE 
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